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Bakalářská práce se zaměřuje na zlepšení inventarizace v expedičním skladu Mlékárny 
Valašské Meziříčí s. r. o., kterého je docíleno pomocí snížení počtu vyřazených 
produktů z důvodu nedostatečné doby jejich trvanlivosti. V první části práce je popsána 
teorie, následující část zachycuje současný stav expedičního skladu včetně nastínění 
problémů. V poslední části je popsán návrh na zlepšení současného stavu, včetně 
ekonomické rozvahy velikosti investice a předpokládaných úspor v období pěti let. 
Abstract 
This Bachelor thesis deals with an optimization of inventory checking procedures in a 
distribution warehouse of Mlékárna Valašské Meziříčí s. r. o. The most important 
improvements are optimized products stocktaking and decrease of discarded product 
due to a exceeded expiry date. First part of the thesis presents necessary theory. Second 
part describes an actual situation in the warehouse and his biggest issues. Last part 
describes concept of improvements of current state in the mentioned warehouse with 
economic analysis of costs and the supposed savings during five year period. 
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V dnešní době je velmi důležité sledovat vývoj moderních technologií a trendů, 
protože poskytují nezanedbatelnou výhodu v přesyceném globálním trhu. Tento fakt 
platí i pro vnitropodnikovou logistiku, která se stává čím dál významnější součástí 
logistického systému. V případě jejího správného návrhu, implementace a provozu je 
možné dosáhnou zlepšení v parametrech výroby, skladování, expedice a zajistit si tak 
převahu nad konkurencí.  
Tato bakalářská práce se věnuje návrhu postupů odstraňujících komplikace plynoucí 
ze zastaralé technologie inventarizace a chybovosti přípravy objednávek v expedičním 
skladu podniku Mlékárny Valašské Meziříčí s. r. o.  
V podniku je každý den prováděna inventarizace nové výroby a také nesmírně 
důležitá noční inventarizace výrobků. Slouží jako přehled aktuálních zásob skladu, 
ověření správnosti expedice a v neposlední řadě k plánování výroby dalšího dne. Proto 
je žádoucí snížit chybovost množství expedovaného zboží a přesnost inventarizace.  
Ke zlepšení výše uvedených problémů a celkovému chodu expedičního skladu by 
mělo přispět zavedení moderní technologie. Tato modernizace bude sloužit k urychlení 
noční inventarizace, snížení chybovosti expedice a také zpřesnění a zpřehlednění stavu 




Vymezení problému, cíle práce a metody zpracování 
V současné době je největším problémem provádění inventarizace, jelikož nejsou 
rozlišována data spotřeby jednotlivých výrobků. Tento fakt způsobuje problém 
skladování a expedování výrobků s krátkým datem spotřeby. Dalším problémem jsou 
záměny druhů výrobků s podobnými obaly v expedovaných objednávkách. 
Cílem této práce je návrh modernizace inventarizačních postupů za pomoci 
zavedení moderní technologie. Jedná se o používání mobilních čtecích zařízení, která 
budou užívána ke zrychlení a zkvalitnění noční inventarizace. Tyto terminály budou 
využívat WiFi sítě, která bude data přenášet přímo do počítače.  
Terminály budou využívány zaměstnanci k expedování jednotlivých objednávek, 
které jsou v současné době „vychystávány“ dle vytisknutých seznamů. Zavedení této 
technologie by mělo pomoci snížit výskyt záměny zboží v jednotlivých objednávkách. 
Tyto chyby jsou odběrateli následně pokutovány a chybně odeslané výrobky jsou 
následně vráceny, ovšem se zkráceným datem spotřeby. 
V analytické části práce je popsán současný stav expedičního skladu. Je zde 
podrobný popis od fungování skladu, přes manipulační zařízení, lidskou složku až po 
vlastní inventarizaci a expedici. 
Analýzy byly tvořeny za pomoci těchto metod: diagram příčin a následků k řešení a 
předcházení problému inventarizace, šachovnicová metoda spojená s využitím 
jednotlivých skladovacích prostor, procesní modelování – EPC diagramy. 
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1 Teoretická východiska práce 
1.1 Historický vývoj logistiky 
Podle Horákové (1999) je logistika již od dávných věků nedílnou součástí našeho 
života. Slovo logistika je velice staré slovo a jeho význam musíme hledat již 
v Antickém Řecku, kde slovní základ LOGOS byl chápán jako slovo, řeč, rozum, nebo 
počítání. Avšak první dochované knižní záznamy se objevují v 9. století, kdy ve 
vojenském odvětví definoval byzantský císař Leontos VI. logistiku takto:  
„Předmětem logistiky je- mužstvo zaplatit, příslušně vyzbrojit a vybavit ochranou i 
municí, včas a důsledně se postarat o jeho potřeby a každou akcí v polním tažení 
příslušně připravit, tzn. vypočítat prostor a čas, správně ohodnotit terén z hlediska 
pohybu vojska i možnosti protivníkova odporu a tyto funkce zvládnout z hlediska 
pohybu vojsk i v případě nutnosti jeho rozdělení“ (Sixta, 2005, s. 16). 
1.2  Definice logistiky  
Logistika jako vědní obor neexistuje dlouho a proto nevznikla žádná jednoznačná 
definice. S postupným vývojem tohoto oboru se měnil pohled na logistiku a tím i 
jednotlivé definice. Proto zde uvádím několik odborných definic pro vysvětlení pojmu. 
Jedna z prvních definic, která byla v novodobé historii sepsána a kterou v této práci 
uvádím, byla vytvořena americkou logistickou firmou Council of Logisticts 
Management ze začátku 60. let minulého století. 
„…proces plánování, realizace a řízení účinného, nákladově úspěšného toku a 
skladováni surovin, inventáře ve výrobě, hotových výrobků a příslušných 
informaci z místa vzniku zboží na místo potřeby. Tyto činnosti mohou zahrnovat službu 
zákazníkovi, předpověď poptávky, distribuci informaci, kontrolu zařízeni, manipulaci s 
materiálem, vyřizování objednávek, alokaci pro zásobovací sklad, balení, dopravu, 
přepravu, skladování a prodej“ (Sixta, 2005, s. 22). 
Jiný pohled na věc nám nabízejí rozličné definice od různých evropských autorů, 
které vznikly o pár desítek let později. 
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„Logistika je soubor všech činností, sloužících k poskytování potřebného množství 
prostředků s nejmenšími náklady tam a tehdy, kde a kdy je po nich poptávka“ (Pernica, 
2008, s. 14). 
„Logistika je disciplína, která se zabývá celkovou optimalizací, koordinací a 
synchronizací všech aktivit v rámci samoorganizujících se systémů, jejichž zřetězení je 
nezbytné k pružnému a hospodářskému dosažení daného nebo konečného 
(synergického) efektu“ (Sixta, 2005, s. 23). 
Po porovnání výše uvedených definic jsem se rozhodl psát práci v duchu poslední 
uvedené definice. Jak je patrno z příkladů, logistika je téma, které má mnoho polí 
působnosti a definice se snaží popsat každé z nich.  
 
1.3 Skladování 
Sixta (2005) uvádí, že skladování se řadí mezi významné prvky logistiky. Pro tuto 
práci je důležitější částí skladování než samotná logistika. Jelikož se bakalářská práce 
zabývá situací v expedičním skladu, je nutné si nejprve definovat vztah mezi logistikou 
a vlastním skladováním.  
Skladování tvoří spojnici mezi zákazníky a výrobci. Uskladněním produktů v místě 




Obr. č. 1: Komplexní systém skladovacích činností 
















1.3.1  Základní funkce skladování 
Ve skladování rozeznáváme tři základní funkce, jedná se o: 
Přesun produktů 
• Příjem zboží 
• Ukládání zboží 
• Kompletace zboží dle objednávky 
• Překládka zboží 
• Expedice zboží 
Uskladnění produktů 
• Přechodné uskladnění 
• Časově omezené uskladnění 
 
Přenos informací 
• Týkající se: stavu zásob, zboží v pohybu, umístění zásob, vstupních a 
výstupních dodávek, zákazníků, personálu a využití skladových prostor. 
• Dle Sixty (2005) hrají velmi důležitou úlohu při přenosu informací 
osobní počítače, které pomocí nejrůznějších informačních systémů 
značně urychlují a zefektivňují přenos informací potřebných k zajištění 
všech funkcí skladování. Důležitým aspektem osobních počítačů je 
propojení a vytvoření počítačové sítě.  
1.3.2 Charakter a význam skladování 
Rozlišujeme dva základní typy zásob, které musí podnik uskladnit: 
• Suroviny, součástky a díly (fáze vstupu materiálu do podniku). 
• Hotové výrobky (fáze výstupu materiálu z podniku). 
V podniku také bývají ještě další zásoby zboží ve výrobě a zásoby určené 
k likvidaci. Moderní podniky tyto zásoby mají pod dohledem a představují jen zlomek 




Dle Sixty (2005) se zásoby ve skladech zadržují z následujících důvodů: 
• Dosažení úspor nákladů na přepravu. 
• Dosažení úspor ve výrobě. 
• Využití množstevních slev při nákupu většího množství zásob. 
• Snaha o udržení dodavatelského zdroje. 
• Reakce na měnící se podmínky na trhu. 
• Překlenutí časového rozdílu mezi výrobcem a spotřebitelem. 
• Dosažení nejmenších celkových nákladů na logistiku při udržení 
požadované úrovně zákaznického servisu. 
• Podpora programů JIT u dodavatelů nebo zákazníků. 
• Dočasné uskladnění materiálů, které mají být recyklovány  
(tzv. zpětná logistika). 
1.3.3 Vztah mezi skladováním a výrobou 
Tyto dvě odvětví jsou si navzájem velmi blízká a úzce spolu souvisí. Od velikosti 
výrobní série můžeme odvodit, kolik místa budeme potřebovat ke skladování a 
rozdělení skladů dle určitých kritérií. 
1.4 Funkce a druhy skladu 
1.4.1 Sklad 
Je vymezené místo budova nebo její část, sloužící k bezpečnému uložení 
materiálu či výrobků. Sklady jsou koncipovány dle uskladnění konkrétní komodity. 
Různé komodity mají odlišné nároky na skladování. Například potravinářský průmysl 
musí většinu svých produktů skladovat v chlazených skladech, chemický průmysl v lépe 
požárně i jinak zabezpečených skladech a elektronický průmysl může mít zvýšené 
nároky na odstranění statické elektřiny. 
„Základním úkolem skladu je ekonomické sladění rozdílně dimenzovaných toků“ 




1.4.2  Základní funkce skladu 
Dle Lamberta (2005) můžeme definovat skladování jako nedílnou součást 
logistického rámce. Jedná se o proces uložení materiálu či výrobku na předem 
vyhrazené místo, kde jsou po určitý čas uskladněny. 
 Skladování je úzce spjato se zásobami, které nevytváří společnosti žádnou hodnotu 
a v moderních organizacích je přímo spojeno s vázáním finančních prostředků. 
Skladování a zásoby jako takové se často omezují na nezbytné množství a na nezbytně 
krátkou dobu. Předpoklady efektivního skladování je rychlost a precizní evidence. 
Sixta (2005) definuje pět hlavních funkcí skladu: 
• Vyrovnávací funkce – nastává při různorodém materiálovém toku z hlediska 
kvantity nebo časovému rozložení. 
• Zabezpečovací funkce – vychází z nepředvídatelného rizika během 
výrobního procesu. 
• Komplementační funkce – tvorba sortimentních druhů podle potřeb 
individuálních provozů v průmyslových podnicích. 
• Spekulační funkce – vychází z očekávaných zvýšení cen na zásobovacích a 
odbytových trzích. 
• Zušlechťovací funkce – zaměření na změny jakosti uskladněných druhů 
sortimentu (např. kvašení, zrání, sušení). 
1.4.3 Druhy skladů 
Sklady můžeme dělit dle různých kritérií, např. dle typů skladů, jeho funkcí, 
postavení skladů v hodnotovém procesu. Základním rozdělením skladovacích zařízení 
je rozlišení, zda se jedná o sklad venkovní či vnitřní. 
Venkovní sklad nekrytý, jedná se o skladovací plochy bez zastřešení. Sklad je určen 
především pro skladování materiálu či výrobků nepodléhajících vlivům počasí. V praxi 
se využívají hlavně ve stavebnictví či automobilovém průmyslu. 
Venkovní sklad zastřešený, případně i s bočními stěnami. Tento typ je určen ke 
skladování materiálů náchylnějších na sluneční záření a povětrnostní podmínky, ovšem 
nepodléhající vlivům teploty. V praxi se využívají např. ve stavebnictví a strojírenství. 
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Sklad s regulovanou teplotou je součástí nebo samostatnou budovou s konstantní 
teplotou. Tyto sklady jsou určeny pro skladování rychle se kazícího zboží a jsou 
vybaveny chladicím zařízením. V praxi se využívají hlavně v potravinářském průmyslu. 
Nevytápěný sklad je částí nebo samostatnou budovou s přirozenou teplotou. Sklad 
je určen pro skladování materiálů či výrobků, které nesmí přijít do kontaktu s vodou, ale 
nejsou náchylné na změnu teploty. V praxi je určen například pro uložení dřeva. 
Vytápěný sklad je budova nebo její část s konstantní teplotou, která je vybavena 
vytápěním. Tyto podmínky jsou určeny pro skladování materiálů či výrobků citlivých 
na vlhkost a kolísání teploty. V praxi je určen pro skladování elektronických součástí 
např. čipů, nebo uchovává těkavé látky chemického průmyslu. 




Obr. č. 2: Základní dělení jednotlivých druhů skladů 




Sklady s regulovanou teplotou 
Regulování teploty a vlhkosti jsou ve skladování potravin nejdůležitějšími 
faktory. Dle Emmetta (2008) je důležité pro každý druh zajistit optimální skladovací 
teplotu. Takto zařízené sklady operují v širokém spektru řízených podmínek.  
Je důležité mít zabudovaný technický hardware a řídící software, který udržuje 
nastavené podmínky a je schopen reagovat na změny teplot okolního prostředí. Teplotní 
rozmezí (-1 až 15°C) zabraňuje rychlému kažení potravin, je-li s nimi manipulováno za 
vnější okolní teploty. 
Tab. č. 1: Typy regulace teploty 
Typ Teplota Příklady výrobků 
Hluboké mražení -30° až – 10°C  Maso, ryby 
Mražení -5° až 0°C  Čerstvé maso, ryby, drůbež 
Chlazení -1° až 5°C  Mléčné výrobky 
Udržování za studena 5°až 15°C  Citrusové plody 
(Zdroj: Emmett, 2008, s. 23) 
Skladovací podmínky 
„Vozidla a sklady s regulovanou teplotou jsou náročné jak na konstrukci, tak na 
údržbu. Například cena vybudování chladírenského skladu je zhruba třikrát vyšší než 
cena normálního skladu. Navíc požadované skladovací teploty značně ovlivňují 
provozní náklady systému distribuce. Tyto provozní náklady musí být v rovnováze 
s potřebou ochrany výrobku“ (Emmett, 2008, s. 24). 
Úroveň služeb jednotlivých druhů výrobků 
Emmett (2008) uvádí, že vzhledem k manipulaci s různými druhy výrobků 
v tepelně regulované distribuci mohou mít výrobky různé dodací lhůty. Tato lhůta je 
výsledkem různých požadavků úrovní služeb s životním cyklem výrobku. 
Tab. č. 2: Úrovně služeb 
Typ Příklady Typické dodací lhůty 
Hluboké mražení Maso 2-3x týdně, 48 hod. cyklus objednávek 
Mražení Čerstvé maso denně,3x týdně; 24-48 hod. cyklus objednávek 
Udržování za studena Mléčné výrobky 2-3x týdně, 48 hod. cyklus objednávek 
(Zdroj: Emmett, 2008, s. 26) 
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1.5 Manipulace a přepravní jednotky 
Kapitola popisuje základní funkci aktivních prvků logistiky, druhy manipulačních 
zařízení a definuje manipulační jednotky. V poslední části jsou zde popsány jednotlivé 
druhy obalů a jejich funkčnost. 
1.5.1 Aktivní prvky logistických systémů 
Hlavní funkcí aktivních prvků v logistice je dle Sixty (2005) realizace logistické 
funkce. Jedná se o provádění netechnologické operace s pasivními prvky – operace 
balení, nakládku, překládku, přepravu, vykládku, uskladňování, kontrolu, sledování a 
mnohé další. Výše uvedené operace spočívají: 
• „ve změně místa nebo v uchování hmotných pasivních prvků, popřípadě v jejich 
úpravě pro navazující manipulační či přepravní operace, 
• ve sběru, v přenosu nebo v uchování informací, bez nichž by operace s hmotnými 
pasivními prvky nemohly probíhat“ (Sixta, 2005, s. 221). 
Aktivní prvky můžeme nejlépe rozdělit dle druhu operací, ke kterým je daný prvek 
určen a druh pohybu přemisťování, které je schopen vykonat, Sixta (2005) uvádí, že se 
jedná o tyto skupiny: 
• manipulační prostředky a zařízení, 
• dopravní prostředky, 
• skladovací systémy. 
1.5.2 Manipulační prostředky a zařízení 
Zaměstnanci skladů pracují s různým vybavením. Výběr toho zařízení by měl být 
stanoven dle charakteru jednotlivých výrobků, se kterými se manipuluje. Vybavení 
skladu sloužící k přesunu výrobků z místa na místo a vybavení, užívané k uskladnění 
jednotlivých druhů, má mezi sebou slučitelný vztah. 
Pro účinné a efektivní provedení skladování hraje významnou roli správný výběr 
vybavení. Trh nabízí širokou škálu vybavení od toho standardního, až po specializované 
zařízení, které je určeno pro specifickou operaci. Do výběru vstupují tak různé 
požadavky na určitá zařízení a neméně důležitým kritériem jsou možnosti samotného 
skladu (Emmett, 2008). 
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K usnadnění výběru by měla pomoci následující tabulka: 
Tab. č. 3: Typické specifikace vysokozdvižných vozíků 



















Uvnitř i venku 
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Uvnitř i venku 
mezi regály 
(Zdroj: Emmett, 2008, s. 113) 
Důležitým kritériem výběru vysokozdvižných vozíků je pohon. V dnešní době je 
možné zvolit ze tří hlavních druhů pohonných hmot a to: nafta, zkapalněný plyn (LPG) 
nebo elektřina. Ovšem každý z těchto pohonů má svá kritéria užívání a proto nemohou 
být užívány ve všech provozech. 
U nafty a LPG jsou zabudovány motory se spalováním, které produkují emise a 
ty jsou ve vnitřních provozech problém (nutnost dobré klimatizace). Vzhledem 
k tomuto faktu jsou tyto pohony častěji směřovány do venkovních prostor, kde musí být 
umístěna zásoba palivových nádrží. Elektrické vozíky jsou určeny pro vnitřní provoz, 




Tab. č. 4: Typy pohonných hmot 
Typ pohonu Výhody Nevýhody 
Baterie Čisté, tiché a výkonné s nízkými 
provozními náklady; lze použít 
v rizikových podmínkách; AC možnosti 
motoru: rychlejší akcelerace, nižší údržba a 
vyšší účinnost 
Nutné dobíjení; možná potřeba více než 
jedné baterie; vyšší investiční náklady 
Nafta Vysoká nosnost; vysoká přepravní 
rychlost; rychlé doplňování paliva; vysoká 
trvanlivost 
Hlučné; emise sazí; vyžadující prostor pro 
uskladnění palivových nádrží; možné 
problémy se spouštěním studeného 
motoru 
LPG Stejné jako u nafty plus čistší motory, 
minimální kouř a snížené opotřebení 
motoru 
Hlučné; emise zápachu; vyžadují prostor 
pro uskladnění palivových nádrží nebo 
dražší provádění výměn zásobníků na 
stlačený plyn 
(Zdroj: Emmett, 2008, s. 114) 
1.5.3 Manipulační a přepravní jednotky 
Sixta (2005) definuje manipulační jednotku jako: 
„Jakékoliv množství materiálu, které tvoří jednotku schopnou manipulace, aniž 
by bylo nutno dále ji upravovat. S manipulační jednotkou se manipuluje jako s jediným 
kusem. Přepravní jednotka je množství materiálu, které lze přepravovat bez dalších 
úprav. Přepravní prostředek je technický prostředek (např. paleta, kontejner apod.), 
který vytváří manipulační nebo přepravní jednotku a usnadňuje manipulaci či 
přepravu“ (Sixta, 2005, s. 179). 
Přepravní a manipulační jednotky si v logistických řetězcích vynucují užití různých 
velikostí manipulačních a přepravních jednotek. Jednotky musí být z pohledu 
kompatibility unifikovány, nýbrž se jedná o podmínku skladebnosti základních 






1.5.4 Přepravní prostředky  
Dle Sixty (2005) mezi přepravní prostředky řadíme: 




• kontejnery a výměnné nástavby. 
Palety 
Jedná se o přepravní prostředky s určením pro mezioperační manipulaci, skladové 
operace a o vnější přepravu takřka v celém rozsahu logistických řetězců. Palety jsou 
vhodné k vidlicovému způsobu manipulace za pomoci vysokozdvižných a 
nízkozdvižných vozíků a můžeme je ukládat do regálů nebo stohovat (Sixta, 2005).  
„Paleta - pevná horizontální plošina s minimální výškou vhodnou pro manipulaci 
vidlicovými nízkozdvižným vozíkem nebo vidlicovým vysokozdvižným vozíkem používaná 
jako základna pro kompletaci, stohování, skladování, manipulaci a přepravu zboží“ 
(ČSN 26 9110, 1997). 
V Evropě se nejčastěji používají ke skladování i přepravě palety o rozměrech  
800x1200 mm. V rámci EPP (Evropský paletový pool) se realizují výměny prázdných 
palet mezi sedmnácti členskými zeměmi tohoto systému. Ovšem tyto výměnné 
„europalety“ s ochranou značkou EUR musí podléhat všem kritériím mezinárodní 
normy ISO 445:2008 s názvem Pallets for materials handling.  
 
Obr. č. 3: Paleta prostá 





Základní rozměry – „Jmenovité rozměry palety EUR 800 mm x 1200 mm 
vycházejí z mezinárodního modulu jednotky balení 400 mm x 600 mm. Přípustná 
tolerance je 800 + 3 mm a 1200 + 3 mm“ (ČSN ISO 445). 
Stohovací nosnost – „Při stohování může být každá maximálně zatížená paleta 
ve spodní vrstvě ještě dodatečně zatížena břemenem (tj. loženými paletami) o maximální 
možné hmotnosti 4000 kg, pokud tato zátěž doléhá celou plochou opěrné podlahy na 
urovnaný, vodorovný a tuhý povrch břemena uloženého na paletě ve spodní vrstvě“ 
(ČSN ISO 445). 
Nosnost – „Každá paleta EUR může být maximálně zatížena při uložení do regálu 
nebo na vidlici vysokozdvižného vozíku následovně:  
• břemenem nerovnoměrně rozloženým na ložné podlaze o hmotnosti 1000 kg 
• břemenem rovnoměrně rozloženým na ložné podlaze o hmotnosti 1500 kg  
• břemenem rovnoměrně rozloženým a celistvě doléhajícím na celou plochu ložné 
podlahy o hmotnosti 2000 kg “ (ČSN ISO 445). 
1.5.5 Paletizace 
Jedná se o technicko-ekonomickou komplexní manipulační metodu spočívající ve 
využívání palet jako manipulačních a přepravních jednotek, umožňujících využívání 
příslušných zařízení pro mechanizovanou manipulaci. Základní poznatek paletizace je, 
že ekonomická manipulace se zbožím je možná pouze tehdy, jestliže se vytvoří ložené 
jednotky. Tyto jednotky musí být schopné manipulace, dopravy a skladování, které 
procházejí celým logistickým řetězcem.  
K dosažení bezpečné manipulace s prostými paletami je třeba vhodně uložit a 
zajistit náklad tak, aby na nosné desce vytvářel kompaktní celek. Stabilitu celé 
manipulační jednotky zlepšuje vhodná úprava obalů na paletě a to z hlediska rozměrů a 
použitého materiálu. Kompaktnost uložení zboží na paletě nám pomůže dosáhnout 




Spoluvytváří přepravní a manipulační jednotku, která nese informace pro 
identifikaci a určení obsahu, pro volbu správné komunikace, přepravy a uložení ve 
skladech. Obal plní jako soubor obalových prostředků tři základní funkce: 
• funkce manipulační – má za funkci vytvořit výrobku úložný prostor a s ním 
jednotku pro balení uzpůsobenou pro manipulaci v oběhu.  
• funkce ochranná – poskytuje ochranu před vnějšími vlivy a zabraňuje 
nežádoucímu působení výrobků na vnější prostředí. 
• informační funkce - vnější úprava obalu nese informace pro zákazníka a 
zajišťuje odbyt daného výrobku (Sixta, 2005). 
Druhy obalů 
Sixta (2005) uvádí, že v logistické praxi rozlišujeme tři základní druhy obalů, 
v závislosti na tom, jakou obal plní funkci: 
Spotřebitelský obal plní prioritně funkci posledního článku logistického řetězce. 
Plní funkci informační a prodejní, která se zaměřuje na finálního zákazníka. Specifická 
je informační funkce, která je využívána obchodem k identifikaci zboží u pokladen.  
Distribuční obal tvoří mezičlánek spotřebitelského a přepravního obalu. Hlavní 
funkce je manipulační a ochranná. Tyto obaly se v největším měřítku využívají ve 
skladech, během přepravy a samotné manipulace. Identifikační funkce u toho obalu 
bývá využívána především ve skladech, rozvozu nebo v prostorách prodejen. 
Přepravní obal je svým provedením uzpůsobený snadné přepravě. Vnější obal plní 
hlavně funkci ochrannou, jelikož je dlouhodobě vystavován působením klimatických 
vlivů. Jeho konstrukce musí být robustnější než u ostatních druhů obalů. Důležité je 






1.6 Identifikace pasivních prvků 
Obsahem této kapitoly je identifikace prvků materiálového toku v logistickém 
systému podniku. Je zde také popsáno řízení skladu za pomoci softwaru a definování 
čárového kódu EAN. 
„Důležitou činností v řízení materiálového toku je přesná znalost o pohybu 
pasivních prvků“ (Sixta, 2005, s. 204) 
Pasivní prvky musí být v určitých místech logistického řetězce bez problému 
identifikovány. Všechny výrobky, ale i díly pohybující se samostatně nebo ve 
spotřebitelských obalech, musí být sledovány a jejich pohyb musí být znám.  
Identifikace pasivních prvků znamená zjištění totožnosti tohoto prvku a to buď dle 
rozpoznání fyzických znaků, nebo podle kódu. Odvětví identifikace se vyvíjí směrem 
k automatické identifikaci pomocí laserových snímačů.  
1.6.1 Automatická identifikace 
Čárové kódy jsou snímány buďto napevno nainstalovanými čtecími zařízeními 
nebo pomocí ručních snímačů. V dnešní době jsou tyto ruční snímače nahrazovány 
kompaktnějšími prstovými „hands free“ skenery. Tyto hands-free zařízení komunikují 
prostřednictvím rádiového přenosu dat, která přenášejí do WMS (Warehouse 
management systém) logistického systému (Emmett, 2005). 
Automatická identifikace označování pasivních prvků usnadňuje řízení procesů, 
kontrolu stavů, sběr informací a v neposlední řadě provádění transakčního procesu. 
1.6.2 Systém řízení skladu  
Pokrývá všechny manipulační činnosti v rámci skladu od příjmu zboží, přes 
přidělování etiket s označením umístění a přípravu „vychystávacích“ seznamů, až po 
přesun zboží do místa odběru. Představuje výhody lepší kontroly zásob, zlepšení úrovně 
produktivity a informovanosti managementu. WMS představují přímé propojení příjmu 




FIS jedná se o informační systém kategorie ERP pro řízení podniků všech 
velikostí od firmy FULLCOM systems s. r. o. Jeho koncepce je složená z nejnovějších 
poznatků v oblasti komunikační techniky a databázových technologií. FIS využívá 
čárové kódy z rodiny GS1 (EAN-13, EAN-8 pro identifikaci spotřebních jednotek, GS1-
128 pro identifikace obchodních a přepravních jednotek). 
Napomáhá řešit většinu běžné podnikové činnosti ve výrobních podnicích, 
obchodních firmách i v oblasti služeb. Informační systém FIS je tvořen vzájemně 
propojenými moduly (základní moduly, ekonomika a finance, obchod a marketing, 
sklad a logistika, výroba, e-moduly, manažerské výstupy a specializované moduly), 
které svojí funkčností pokrývají jednotlivé procesy. (FIS - Informační systém, 2013). 
1.6.3 Čárové kódy 
Dle principu a využitelnost čárového kódu (2013) jsou v dnešní době neustále 
nejefektivnější a nejlevnější možný způsob automatické identifikace. Kód se skládá 
z tmavých čar a ze světlých mezer,  které se čtou pomocí snímačů vyzařujících červené 
nebo infračervené světlo.  
Toto světlo je tmavými čárami pohlcováno a světlými mezerami odráženo. 
Snímač zjišťuje rozdíly v reflexi a přeměňuje je v elektrické signály odpovídající šířce 
čar a mezer.  Data obsažená v čárovém kódu  zahrnují různé informace (číslo výrobku, 
číslo objednávky, sériové číslo, datum výroby atd.). 
Jednotlivé čárové kódy se liší: 
• použitou metodou kódování při záznamu dat, 
• skladbou záznamu a jeho délkou, 
• hustotou záznamu, 
• způsobem zabezpečení správnosti dat.  
Systém kódování EAN 
Je celosvětovým systémem standardizované identifikace. Kód EAN (European 
Arcticle Numbering) je nejrozšířenějším čárovým kódem používaným v Evropě. 
Zavedení kódu provedli výrobci potravinářského spotřebního zboží a maloobchod.  
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„Základním formát systému EAN je kód EAN 13 ve struktuře: první tři číslice 
označují zemi + další čtyři číslice označují firmu + dalších pět číslic pak vlastní 






1.7 Mobilní terminály 
Jedná se o zařízení, které je využíváno především v logistice při skladovém 
hospodářství, při evidenci majetku nebo ve vozidlech pro monitoring a navigaci. 
Průmyslové mobilní terminály bývají obvykle malé přenosné počítače, vybavené 
displejem (dotykovým nebo nedotykovým), čtečkou čárových kódů, případně klávesnicí 
a integrovanými konektory pro připojení dalších periferií (Mobilní terminály, 2013). 
1.7.1 Dělení mobilních terminálů 
Terminály můžeme dělit například dle předávání informací: 
• OFF LINE - zařízení mají vnitřní paměť, přenos dat do systému se provádí 
dávkově přes „vyčítací“ stanice nebo USB či RS232 kabely 
• ON LINE – informace jsou předávány, přes WiFi 802.11a/b/g, Bluetooth, IrDA, 
případně u terminálů s WWAN datovým adaptérem přes eGPRS, HSDPA 
V dnešní době jsou upřednostňovány ON LINE terminály vzhledem k rychlosti 
přenosu a ušetření času vzhledem k nahrávání dat z OFF LINE terminálu. Ovšem OFF 
LINE terminály, se využívají v provozech, kde není dost možné využívat bezdrátové 
technologie (stínění signálu stavebním materiálem, rušení signálu dalšími přístroji).  
• 1D snímače -  čtení lineárních čárových kódů (EAN, Code 128, Code 39, 2z5) 
• 2D imagery - čtení 2D kódů (PDF-417, Mikro PDF, Datamatrix, QR Code, 
Aztec Code, MaxiCode) 
Obr. č. 4: Základní formát čárového kódu EAN 
(Zdroj: Sixta, 2005, s. 209) 
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2 Analýza problému a současné situace 
2.1 Představení společnosti 
Mlékárna Valašské Meziříčí s. r. o. je podnikem zabývajícím se zpracováním 
mléka, výrobou mléčných produktů a Bio výrobků na území České republiky. Výrobky 
lze zakoupit na území celé republiky, v síti obchodních řetězců i v maloobchodní síti. 
Společnost se postupně orientuje na slovenské a maďarské trhy. 
Tab. č. 5: Představení společnosti 









Název společnosti: Mlékárna Valašské Meziříčí s. r. o. 
Sídlo: Zámecká 2/57 -  Krásno nad Bečvou, 757 27  Valašské Meziříčí 
IČO: 46578323 
DIČ: CZ 46578323 
Právní forma: Společnost s ručením omezeným 
Základní kapitál: 140 000,- Kč 
Počet společníků: 4 
Zapsání do obch. rejstříku: 17. června 1992, C 3441 vedená u Krajského soudu v Ostravě 
Předmět podnikání: Výroba mléčných výrobků, mlékárenství, zprostředkovatelská 
činnost, obchodní činnost, výroba nealko nápojů, silniční 
motorová doprava nákladní 
 
Obr. č. 5: Logo společnosti 
(Zdroj: Mlékárna Valašské Meziříčí; 2013) 
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2.1.1 Historie a současnost 
Mlékárna ve Valašském Meziříčí byla založena již v roce 1936 jako mlékárna 
Spolku chovatelů hovězího dobytka s obchodním názvem Valašská spolková mlékárna 
ve Valašském Meziříčí. Zakladatelem této mlékárny byl Vilém Frank. Počáteční 
zpracovatelská kapacita byla přibližně 500 litrů denně.  
V roce 1954 byla provedena pouze rekonstrukce výrobních kapacit, která zvýšila 
svou zpracovatelskou kapacitu na 25 000 litrů denně. V letech 1963-1965 vybudovala 
nová lahvárenská linka, kompresorovna, sklady, kotelna a garáže. Tyto úpravy zvýšily 
denní zpracovatelskou kapacitu na 45 000 litrů mléka. Roku 1992 privatizací 
Beskydských mlékáren vzniká Mlékárna Valašské Meziříčí, spol. s r.o. 
2.1.2 Současný výrobní program  
Současný výrobní program tvoří tyto výrobky: smetanové jogurty, středně-tučné 
ovocné jogurty, nízkotučné ovocné jogurty, šlehané jogurty, kysané výrobky, BIO 
kysané výrobky, BIO jogurty, jogurtové mléka, čerstvě tekuté výrobky. 
Vysoká kvalita výrobků je potvrzena nejen její stoupající oblibou, ale i získáním 
nejrůznějších ocenění (Mlékárna Valašské Meziříčí – Historie a současnost; 2013). 
2.1.3 Analýza trhu 
Mlékárenský průmysl v České republice prošel od devadesátých let řadou změn. 
Došlo k rozsáhlé modernizaci výrobních provozů a především k harmonizaci 
potravinářské legislativy v souvislosti se vstupem České republiky do Evropské unie. 
Harmonizace přinesla nutnost přizpůsobení se velmi přísným a striktním technickým a 
hygienicko-sanitačním pravidlům Evropské unie.  
Mlékárna Valašské Meziříčí s. r. o., díky neustálému zlepšování neměla problém 
splnit nové přísnější hygienické podmínky pro vstup do EU. V současné době se na 
trhu s mléčnými výrobky pohybuje cirka 50 velkých mlékáren (Olma, Polabské 





„Od roku 1998 je ve společnosti vybudován systém managementu jakosti podle 
ISO 9001:2001, součástí systému je také zajištění bezpečnosti potravin a kontrola 
kritických bodů ve výrobě (HACCP). Od roku 2006 je společnost certifikována podle 
standardu BRC. Více jak 15 výrobků obdrželo certifikát Klasa za svou kvalitu.“ 
(Mlékárna Valašské Meziříčí - certifikace; 2013) 
V současné době mlékárna splňuje BRC normu stupně B v kategorii 07 (mléčné 
výrobky, tekutá vejce) v rozsahu: výroba pasterizovaného a chlazeného mléka, smetany, 
jogurtů a kysaných mléčných výrobků. „Tato norma specifikuje požadavky na 
nezávadnost a bezpečnost potravin pro firmy zpracovávající potraviny, kteří jsou 
přímými dodavateli maloobchodníků“ (SAI Global – Bezpečnost potravin, 2013). 
2.2 Analýza současného stavu 
Expediční sklad Mlékáren Valašské Meziříčí s. r. o. má v současné době 
skladovací prostory o plošné výměře 1324 m2. Expediční sklad je rozdělen do sedmi 
oddělených prostor (příloha č. I.), ve kterých je udržována konstantní teplota 4°C.  
Všechna oddělení v mlékárnách jsou propojena pomocí softwaru FIS. Přístup 
k tomuto softwaru je v kanceláři skladu přes PC, ve kterém je vedena inventura 
v tabulkovém procesoru MS Excel. K PC je připojena periferie určená k tisku EAN 
kódů objednávek a jednotlivých druhů výrobků.  
2.2.1 Systém objednávek 
Objednávky zboží jsou přijímány oddělením obchodu, které je zapracovává do 
systému FIS. Zaměstnanci skladu si přes tento systém mohou vytisknout „předběžné“ 




Přesné počty expedovaného zboží jsou známy po polední aktualizaci 
objednávek, ke kterým nemají zaměstnanci přístup. Oddělením obchodu jsou dodány na 
začátek odpolední směny objednávkové listy s přesnými počty, včetně času nakládek 
jednotlivých dopravců. Objednávky, u kterých došlo během aktualizace ke změnám, 
musí být překontrolovány a případně upraveny. 
Rozpisy nakládek jsou vyvěšeny v kanceláři na nástěnku. Podle času odjezdu 
pracovníci odpolední směny začínají expedovat první objednávky. Jedná se zejména 
o velké řetězce jako je AHOLD Czech Republic, a.s., Globus, Lidl Česká republika 
v.o.s., Hopi s. r. o., Tesco Stores ČR a.s. Většinu času expedice má stálý zaměstnanec 
k dispozici jednoho brigádníka na výpomoc. Jedná se zejména o balení palet, či 
mixování různých výrobků v kartonech.  
K odpolední směně v 18 hodin přicházejí další dva zaměstnanci na směnu noční. 
Ti začínají expedicí pravidelných linek pro řidiče mlékáren. Tyto linky zahrnují menší 
obchodní řetězce COOP, Hruška spol. s r. o. Dále se z těchto linek zásobují 
maloobchody v kraji. Pořadí linek je určeno interním předpisem mlékáren. 
Pro potřeby expedičního skladu jsou k dispozici vyhrazená místa určená 
k uložení hotových objednávek. Ta se nacházejí v blízkosti nákladových ramp, ovšem 
svou plochou jsou zcela neadekvátní, vzhledem k objemu expedovaných výrobků.  
Ve skladu je proto často málo manipulačního prostoru. Sklady byly konstruovány v  
90. letech a od této doby se objem objednávek několikanásobně zvýšil  
Jestliže tato situace nastane, jsou výrobky z dalších objednávek označeny, zabaleny a 
uloženy zpět na své původní místo. Což činí další problém pro sklad, jelikož tyto 
objednávky zabírají svou plochou místo pro nové výrobky. Takto uložené objednávky 
musejí být převezeny pracovníky ranní směny dalšího dne na určené místo expedice. 
2.2.2 Lidské zdroje 
V letošním roce obsahují lidské zdroje expedičního skladu mlékáren osm stálých 
zaměstnanců, kteří pracují ve třech směnách. Ke stálým zaměstnancům jsou pravidelně 
na výpomoc přivoláváni brigádníci. Jejich počet se řídí dle množství a velikosti 
objednávek. Ve skladu se pohybuje vedoucí, který je přítomen při ranní směně.  
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Směny jsou rozděleny dle následující tabulky: 
Tab. č. 6: Rozdělení směn 
Druh směny Doba trvání Pracovníci 
Ranní 6:00 – 14:00; 8 hod 2 stálí + brigádníci dle potřeby 
Odpolední 14:00 – 0:30; 10,5 hod 2 stálí + brigádníci dle potřeby 
Noční 18:00 – 6:00; 12 hod 2 stálí + brigádníci dle potřeby 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
Tab. č. 7: Druhy prací 
Druh směny Druhy prací 
Ranní Převoz objednávek z noční směny na místo expedice, příprava mixů, chystání 
objednávek na odpolední expedici 
Odpolední Příprava velkých objednávek obchodních řetězců, expedice,  
Noční Příprava nočních menších linek + jejich expedice, inventura, úklid, nabíjení 
vozíků 
(Zdroj: Vlastní zpracování)  
Ranní směny jsou v pracovním týdnu obsazovány dvěma stejnými zaměstnanci 
po celý rok. Na zbývající dvě směny jsou vybráni další čtyři a dva mají v tento den 
volno. Pokud zaměstnanec onemocní nebo má dovolenou, je nahrazen druhým 
zaměstnancem, případně zkušeným brigádníkem. 
2.2.3 Manipulační zařízení 
V současné době má expediční sklad k dispozici celkem tři vysokozdvižné a 
jeden nízkozdvižný elektrický ručně vedený paletový vozík. Mimo elektrických vozíků 
mají zaměstnanci skladu k dispozici osm ručních nízkozdvižných vozíků. Využívat 





Následující tabulka nám znázorní přehled vozíkového parku mlékáren: 
Tab. č. 8: Manipulační zařízení 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
Pro elektricky napájené vozíky je kritický faktor nabíjení. Pouze dva vozíky 
mohou být napájeny přímo ze sítě 230V. Další dva musí být napojeny na svou nabíjecí 
jednotku, která zabírá skladovací prostor.  
Proces nabíjení vozíků zpomaluje rychlost expedování objednávek. Jen zřídka 
jsou k dispozici všechny čtyři akumulátorové vozíky a práce s ručními vozíky je citelně 
pomalejší. Nabíjení do plného stavu baterie trvá několik hodin, a proto uvedení 
manipulačního zařízení do provozu při nabíjení je možné pouze v urgentních případech. 
Elektrické vozíky jsou nejvíce vytíženy při odpolední a noční expedici. 
Výrobky, které jsou baleny za pomoci automatického balícího zařízení, musí být na 
místo balení převezeny právě akumulátorovým vozíkem. Tyto výrobky jsou obsaženy 
v každé objednávce velkého řetězce.  
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Dále jsou vysokozdvižné vozíky užívány při expedici linek, které je nutné 
polohovat a prokládat tak, aby každý druh výrobku byl uložen zvlášť na EUR paletě. 
Následně jsou tyto vozíky určeny také k nakládání kamionů. Po ukončení nočního 
expedování musí zaměstnanci nechat vozíky nabíjet.  
K většímu poškození vozíků dochází v části skladu označeného číslem 23 
(příloha č. I.), které je způsobeno nerovností povrchu podlahy vzhledem k technicky 
nedokonalému řešení odtokového kanálu. Při každém přejetí této terénní nerovnosti 
dochází k silným otřesům, které mají za následek poškození podvozku a řízení vozíků.  
Balení 
Expediční sklad disponuje ovinovacím strojem pro balení palet do fixační fólie. 
Zařízení od firmy Tichelmann s. r. o. typ BS1B je využíváno ke každodennímu balení 
expedovaného zboží. Balící zařízení smí používat pouze osoba, která je proškolena 
k užívání tohoto stroje. 
Tento balící stroj se využívá převážně k zabalení vysokých palet např. paleta 
acidofilního/kefírového mléka v PET lahvích, nebo se využívá k ovinutí těžkého zboží, 
např. Jogurt bílý 500g. Každý z těchto výrobků má v paměti přístroje uložen svůj 
program balení a obsluha musí tyto výrobky rozlišovat. 
Jestliže obsluha nechá zabalit jiný výrobek, než uvádí program, dochází 
k častému přetržení fólie a samotné balení se tak znatelně protahuje. K přetržení fólie 
dochází, když obsluha nasadí balící fólii obráceně, než je uvedeno v manuálu, nebo 
nová role obsahuje povrchový kaz. 
Zaměstnanci nemohou vzhledem k časovým důvodům a počtu palet balit vše za 
pomoci stroje. Jsou nuceni využívat menších fólií, kterými zabalí expedované zboží 
ručně. Toto balení je oproti stroji rychlejší a mnohdy pevnější, ovšem stojí firmu daleko 
více fólie, než při zabalení automatem. 
Menší palety bez nároku na pevnost balení jsou baleny ručně. Naopak těžké, 












Způsob uložení výrobků 
V prostorách expedičního skladu jsou výrobky spolu s expedovanými 
objednávkami uloženy na prostých europaletách o rozměrech 1200x800x146 mm  
(obr. č. 3). Palety jsou zakládány dle metody FIFO, podél obvodových stěn v každém 
skladovém prostoru do řad tak, aby u sebe byly umístěny jednotlivé druhy výrobků. 
2.2.4 Materiálový tok 









(Zdroj: Vlastní zpracování) 
Obr. č. 6: Umístění balícího zařízení v expedičním skladu 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 





2 Bílý jogurt 500,380g V1
3 Mléko V1
4 Jogurtové nápoje V1
5 Kefírová mléka PET V1
6 Kefárová mléka 450g V1
7 Smetanové jogurt V2
8 Kysaná smetana V2
9 Ovocné jogurty V2
10 Odtučněné jogruty V2
11 Bio výrobky V2
12 Bílý jogurt 150g V2
13 Pilos: Acid, Kefír PET V3












     (Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
2.2.5 Inventarizace 
V expedičním skladu probíhá inventarizace skladových zásob dle nařízení a 
vnitřních ustanovení každou noční směnu. Tato inventarizace slouží k vyhodnocení 
aktuálních zásob skladu a následně jako podklad pro výrobní plán dalšího dne. 
Inventarizace je prováděna šestkrát týdně mimo páteční směnu. Jedná se 
o výjimku, kdy je sklad na deset hodin uzavřen. Důvod uzavření je ten, že nedochází 
k expedici zboží. Noční inventura bývá porovnávána se stavem zásob z předchozího dne 
a nově připsané odpolední výroby. Následné vyhodnocení určí případné špatně 





Tab. č. 10: Kategorizace výrobků 
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Inventarizaci zásob provádí vždy jeden zaměstnanec noční směny, který má 
tento úkon v náplni práce své směny. Pokud je stálý zaměstnanec indisponován, může 
být inventura prováděna brigádníkem, který jej nahradí.  
Inventarizace se zapisuje na samostatný arch papíru a za pomoci kalkulačky je 
určen počet, který je vepsán do kolonky určitého druhu výrobku (bez rozlišení data 
spotřeby) a následně se vše přepisuje do PC. Inventura v počítači je vedena pomocí 
tabulkového procesoru MS Excel.  
Následující tabulky zobrazují průměrné hodnoty vlastní inventarizace, které byly 
vypočteny z údajů zachycených v záznamovém archu za přispění zaměstnanců a 
brigádníků na směnách od 25. 2. do 29. 3. 2013 (viz. Příloha II) 
Obr. č. 7: EPC diagram současného průběhu inventarizace 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
40 
 
Tab. č. 11: Inventarizace zaměstnancem 
Pracovní vztah Průměrná doba 
inventarizace 




Zaměstnanec 137 min 150 min 140 min 13 min 2,96 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
Tab. č. 12: Inventarizace brigádníkem 
Pracovní vztah Průměrná doba 
inventarizace 




Brigádník 128 min 120 min 120 min 21 min 4,38 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
Po vyhodnocení zaznamenaných údajů o inventarizaci ve sledovaném období 
(příloha č. II.) a po společné spolupráci se zaměstnanci a brigádníky jsou k dispozici 
data v následující tabulce: 
Tab. č. 13: Inventarizace výsledky 
Pracovní vztah Průměrná doba 
inventarizace 
Průměrný počet chyb na 
inventuru 
Zaměstnanec 140 min 2,25 
Brigádník 128 min 4,38 
Zaměstnanec/Brigádník 137 min 2,96 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
Jak je z tabulky patrné, brigádníci v expedici mají inventarizaci provedenou 
rychleji, ovšem s větším počtem chyb. U stálých zaměstnanců je tomu přesně naopak, 
inventarizace jim trvá déle, ale jsou ve své odvedené práci poctivější.  
K urychlení inventarizace by mohlo pomoci zavedení mobilních terminálů, které 
bude více rozepsáno v následující kapitole číslo 3 - Návrhová část. 
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Následující graf zachycuje inventarizaci ve sledovaném období (od 25. 2. 
do 29. 3. 2013) s počtem „větších“ chyb, které byly vyhodnoceny při ranním porovnání 










Obr. č. 8: Inventarizace (čas/počet chyb) 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
Následující digram příčin a následků, zachycuje další možné faktory ovlivňující 
správnost vlastní inventarizace. Mezi faktory získané pozorováním expedičního skladu 








Obr. č. 9: Diagram příčin a následků 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
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Chyby v inventarizaci vznikají nejčastěji z důvodu nepozornosti nebo únavy 
pracovníka při zaznamenávání druhů výrobků či následném přepisu do PC. Ovšem 
dochází také k záměně jednotlivých výrobků s podobným obalem. Počty těchto výrobků 
se zapíší k výrobku obdobnému, což způsobí nesrovnalosti v inventarizaci.  
Tyto nedostatky jsou definovány jako závažné a pracovníci ranní směny musejí 
provést vizuální kontrolu s následným přepočítáním problémových výrobků. Při 
nápravě těchto nesrovnalostí jsou k dispozici i zápisy denního výrobního programu, 
které pomohou analyzovat počty chybně evidovaných výrobků. 
Závažnější chybou současného druhu inventarizace je nerozlišení data spotřeby 
jednotlivých výrobků. Při expedici jsou do objednávek vkládány výrobky z nové výroby 
s pozdějším datem spotřeby. Zboží staršího data zůstává bez povšimnutí uloženo 
v prostorách skladu.  
Výrobky s krátkou dobou trvanlivosti mohou být zaslány odběrateli, ten ovšem 
udělí sankci za nedodržení stanovených norem data spotřeby, nebo mohou být 
rozprodány zaměstnancům mlékáren pod výrobní cenou. V nejhorším případě jsou 
výrobky určeny k ekologické likvidaci. Z interních dokumentů mlékárny bylo zjištěno, 
že takto likvidované výrobky tvoří 6% z měsíčního obratu výrobků. 
2.2.6 Expedování zboží 
Vlastní expedice probíhá dle již zmíněného postupu v kapitole 2.2.1 ve třech 
směnách. Největšími problémem samotného „vychystávání“ zboží je možnost selhání 
lidského faktoru. Při expedování dochází buď k záměně druhů výrobků anebo k vložení 
zboží s pozdějším datem spotřeby.  
Tyto chyby jsou ze stran odběratelů pokutovány. Z interních zdrojů bylo 
zjištěno, že průměrná hodnota těchto pokut činí 6000,- Kč měsíčně. Po zavedení a 




3 Vlastní návrhy řešení, přínos návrhů řešení 
Zavedení mobilních terminálů by mělo vést ke zlepšení současného stavu 
expedičního skladu Mlékáren Valašské Meziříčí s. r. o. Tato technologie by ve výsledku 
měla urychlit inventarizaci, zlepšit přesnosti počtů, zlepšit plánování výroby a snížit 
chybovost v expedovaných objednávkách.  
3.1 Zlepšení inventarizace 
Mimo jiná zlepšení dojde i ke zpřesnění počtů a celkovému urychlení 
inventarizace, které bude dosaženo zavedením moderních mobilních terminálů. Toto 
zařízení bude komunikovat s PC pomocí bezdrátové WiFi sítě, která bude realizována 
rozmístěním pěti WiFi přístupových bodů po celém expedičním skladu. 













Obr. č. 10: EPC digram inventarizace po zavedení mobilních čtecích zařízení 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
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Dle nového postupu bude mobilním zařízením načten EAN kód každého druhu 
výrobku, zapsáno datum spotřeby a počet kusů. Přes WiFi síť bude tento údaj rovnou 
odeslán do PC, kde si ho sám zpracuje již zavedený systém FIS. 









Obr. č. 11: Umístění WiFi přístupových bodů 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
WiFi přístupové body (příloha č. VIII.) budou ve skladu rozmístěny tak, aby celá 
plocha expedičního skladu byla pokryta signálem. Dle Pechače (2005) vycházíme 
z předpokladu o šíření signálu. V hustě členitém interiéru, který je způsoben uložením 
velkého množství výrobků, můžeme počítat s kruhovým pokrytím o průměru 30 metrů. 
WiFi přístupové body budou propojeny UTP kabelem z centrálního routeru, 
který je umístěn v kanceláři skladu (v půdorysu vedena pod číslem 25). Díky 
technologii Power over Ethernet (PoE), kterou je vybaven centrální router i všechny 
přístupové body, odpadá nutnost zapojení přístupových bodů do elektrické sítě, protože 
jsou napájeny přes UTP kabel. 
Šíření WiFi signálu skladem, by z pohledu stavební konstrukce neměl 
představovat významný problém. Vzhledem ke konstantní teplotě 4°C a zvýšené 
vlhkosti, budou přístupové body umístěny do ochranného obalu zabraňujícímu 
průchodu vlhkosti do zařízení vysílající WiFi signál. 
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Instalace a montáž tohoto zařízení bude provedena odbornou firmou, která 
umístí přístupové body na stropy jednotlivých skladů (obr. č. 11). UTP kabely budou 
vedeny po obvodových stěnách tak, aby nemohly být mechanicky poškozeny a nijak 
nepřekážely v expediční činnosti uvnitř skladu. 
Zavedením mobilních terminálů odpadne nutnost ručního přepisování 
inventarizace z papírového archu do PC. Časovou úsporu zachycuje následující tabulka:  
Tab. č. 14: Úspora času inventarizace po zavedení terminálů 
Pracovní vztah Průměrná doba 
inventarizace 
Průměrná doba 
přepisování do MS Excel 
Předpokládaná doba 
po zavedení terminálů 
Zaměstnanec 137 min 22 min 115 min 
Brigádník 128 min 20 min 108 min  
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
Úspora času by měla být ještě větší, jelikož kromě přepisování také odpadá 
nutnost listování v archu inventarizace a hledání kolonky určitého druhu výrobku. Po 
zavedení terminálů bychom mohli inventarizaci urychlit řádově o 20-25% v závislosti 
na velikosti denní produkce.  
3.2 Snížení počtu výrobků s krátkým datem spotřeby 
Novinkou je zápis data spotřeby. Tato inovace umožní efektivně omezit problém 
expedice výrobků s krátkým datem spotřeby. Nová technologie upozorní zaměstnance, 
jaké datum spotřeby vložit do právě „vychystávané“ objednávky.  
Expedici „vychystávané“ objednávky by měla být načtena a zobrazena za 
pomoci mobilního zařízení. Před vložením určitého druhu na paletu bude načten EAN 
kód výrobku a terminál zobrazí, jaké datum spotřeby do objednávky vložit. Odhadované 
zlepšení při optimálním zavedení terminálů by mohlo klesnout z měsíčních 6% na 2% 
odepisovaných výrobků.  
Ovšem tento problém nebude nikdy eliminován, jelikož zde hraje neustále roli 
selhání lidského faktoru. Zaměstnanec načte EAN kódy výrobku, avšak není zaručeno, 
zda do objednávky vloží požadované datum. Tento problém by musel být zpětně 
vyhodnocen a řešen s každým zaměstnancem jednotlivě.  
 3.3 Zavedení terminál
Zavedení mobilních terminál
výsledku by došlo k zlepšení 
objednávkách. Touto inovací 
udělovány při nedodání zboží, 
Výhodou a značnou finan
mobilní terminály plně kompatibilní. Po
možného počtu stálých zam
mobilní terminály, které budou vybrány dle kritérií:
• Cena – by s DPH nem
• Kapacita baterie 
tudíž musí být kapacita b
• Hmotnost – by mě
Dále musí být zakoupeno
skladu signálem, doplňky k
a bezdrátové sítě. Instalace za
bude vybrána pomoci výbě
zpracování výše uvedeného projektu
3.3.1  Výběr mobilních terminál
Následující tabulka zachycuje 
výše uvedených kritérií z
Tab. č. 15: Mobilní terminály
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Dle výše uvedených kritérií byl vybrán model od firmy Honeywell Dolphin 6500 
(Příloha VII). Tento model má provozní dobu na jedno nabití 12 hodin, je lehký, 
kompaktní a má vysokou přenosovou rychlost. Dalším ovlivňujícím faktorem byla 
rozšířená záruka za výhodnou cenu a dostupnost servisu. 
Rozšířená záruka je poskytována na dobu 5 let od zakoupení na všechny druhy vad 
včetně těch nevýrobních. Při selhání přístroje firma Honeywell garantuje výměnu 
čtecího zařízení do druhého pracovního dne. 
3.3.2 Finanční analýza investice 
Investici do terminálů podrobně znázorňuje následující tabulka: 
Tab. č. 16: Finanční vyjádření investice 
Položka Firma Cena za 1 ks s DPH Počet ks Celkem s DPH 
Mobilní terminál Honeywell 22 833,- Kč 4x 91 332,- Kč 
5 let rozšířené záruky Honeywell 8457,- Kč 4x 33 828,- Kč 
Homebase Honeywell 3517,- Kč 4x 14 068,- Kč 
Baterie Honeywell 2122,- Kč 2x 4244,- Kč 
WiFi – Přístupový bod Cisco 2531,- Kč 5x 12 655,- Kč 
UTP kabel 350m OEM 2541,- Kč 1x 2541,- Kč 
Instalace  19 999,- Kč 1x 19 999,- Kč 
Školení  2500,- Kč 2x 5000,- Kč 
Celkem    183 667,- Kč 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
Modernizace inventarizace za pomoci zavedení mobilních terminálů od firmy 
Honeywell, byla vyčíslena na 183 667,- Kč. Částka by mohla být snížena za 
předpokladu poskytnuté slevy od dodavatele. Investice bude hrazena z firemního fondu 
pro rozvoj společnosti.  
3.3.3 Předpokládaná úspora po zavedení systému 
Úsporu představuje snížení peněžních sankcí od odběratelů, která průměrně měsíčně 
představuje částku 6000,- Kč. Po zavedení, optimalizaci a správném fungování systému 
předpokládáme ekonomickou úsporu, která je detailně rozepsána v tabulce níže. 
 





(Zdroj: Vlastní zpracování) 
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Výpočet pro 90% hladinu spolehlivosti (5 let):  
E = Tříbodový odhad [Kč], SD = Směrodatná odchylka [Kč] 
E90% = E ± (1,645 * SD) = 220 000 ± (1,645 * 52 000)  (3) 
E
-90% = 134 460,- Kč  E+90% = 305 540,- Kč 
Hladina spolehlivosti určuje rozmezí hodnot, ve kterém se s devadesáti procentní 
přesností bude úspora za sledované období (5 let) pohybovat. 
3.3.4 Doba návratnosti investice 
Následující výpočty vycházejí z předchozí kapitoly, které určí průměrnou dobu 
návratnosti a hodnocení efektivnosti investice. Dle následujícího vzorce byla dopočítána 
také tabulka číslo 15: 
Průměrná doba návratnosti (t): 
Co = počáteční hodnota investice [Kč]; CF= průměrná roční úspora [Kč]
 








 = 4,2 roku    (4) 
Z výsledku je patrné, že ke splacení původní investice, z úspory neplacení pokut 
dodavatelům, nastane ve třetím měsíci čtvrtého roku od uvedení do provozu. 





V rámci práce se podařilo zlepšit inventarizaci a vlastní expedici zboží ve firmě 
Mlékárny Valašské Meziříčí s. r. o. Tyto výsledky byly dosaženy za pomoci využití 
moderních inventarizačních zařízení.  
Zavedením této technologie by měl být zkrácen čas potřebný k noční inventarizaci 
o 20-25% vzhledem k zaplnění skladu. Úspory bylo dosaženo za pomoci odstranění 
přepisu z inventarizačního archu do počítače a urychlení vlastní inventarizace. 
Zároveň užíváním terminálů bude zlepšen systém expedování objednávek. Bude 
snížen počet záměn zboží, čímž dojde k významnému poklesu pokut od odběratelů. 
Nově zapisovaná data spotřeby sníží počet výrobků s krátkým datem spotřeby, které je 
nutné ukládat ve skladu. 
Návratnost investice byla vypočítána za pomoci tříbodového odhadu a průměrné 
doby návratnosti investice. Výsledek určil dobu návratnosti za necelé čtyři roky od 
předpokládaného zavedení moderní technologie mobilních terminálů do systému 
Mlékáren Valašské Meziříčí s. r. o.  
Zavedení nové technologie do provozu mlékáren by měla zlepšit chod expedičního 
skladu z pohledu samotné expedice a inventarizace. Implementace samotných zařízení 
do skladu by neměla představovat problém. Největší překážku představuje vlastní 
užívání přístrojů, poněvadž zaměstnanci budou muset zvládnout jejich obsluhu. 
Samotný proces rozhodnutí o zavedení technologie mobilních terminálů záleží na 
firmě Mlékárny Valašské Meziříčí s. r. o., zda budou chtít tento návrh modernizace 
realizovat, nebo zůstane již u zavedeného systému inventarizace a expedice. 
Pokud by se zavedení této technologie v prostoru expedičního skladu osvědčilo, 
mohl by být tento systém rozšířen do dalších oddělení mlékáren. Mobilní terminály je 
vhodné aplikovat ve skladech sýrů k inventarizaci a expedici objednávek. Možnost 
využití této technologie se naskýtá i pro výdej a inventarizaci obalových kartonů 




Seznam použité literatury 
[1] CISCO SYSTEM, INC. Cisco WAP121 Wireless-N Access Point [online].  
[cit. 2013-03-20]. Dostupné z:        
http://www.cisco.com/en/US/products/ps12250/index.html 
[2] COMBITRAIDING, S. R. O. Mobilní terminály [online]. [cit. 2013-03-17]. 
Dostupné z: http://www.combitrading.cz/nabizime/produkty/mobilni-terminaly.html 
[3] EMMETT, Stuart., 2008. Řízení zásob: jak minimalizovat náklady a maximalizovat 
hodnotu. Brno: Computer Press. ISBN 978-80-251-1828-3. 
[4] FASK, S. R. O. Princip a využitelnost čárového kódu [online]. [cit. 2013-02-24]. 
Dostupné z: http://www.fask.cz/114-princip-a-vyuzitelnost-caroveho-kodu.html 
[5] FULLCOM SYSTEMS, S. R. O. FIS - Informační systém [online].  
[cit. 2013-03-24]. Dostupné z: http://www.fullsys.cz/fis/ 
[6] HLAVENKA, Bohumil., 2008. Manipulace s materiálem: systémy a prostředky 
manipulace s materiálem. Vyd. 4. Brno: Akademické nakladatelství CERM. Učební 
texty vysokých škol (Vysoké učení technické v Brně). 
ISBN 978-80-214-3607-7.  
[7] HONEYWELL INTERNATIONAL. Dolphin 6500 Mobile Computer [online]. 
 [cit. 2013-05-15]. Dostupné z:     
http://www.honeywellaidc.com/en-US/Pages/Product.aspx?category=hand-held-mobile-
computer&cat=HSM&pid=Dolphin6500 
[8] HORÁKOVÁ, Helena a Jiří KUBÁT., 1999. Řízení zásob: Logistické pojetí, 
metody, aplikace, praktické úlohy. 3. přeprac. vyd. Praha: Profess. 
ISBN 80-85235-55-2. 
[9] LAMBERT, D. M., 2005. Logistika. 2. vyd. Brno: Computer Press.  
ISBN 80-251-0504-0. 
[10] LOGISTIC MEDIA GROUP, S. R. O. Sklady - definice [online]. [cit. 2013-04-12]. 
Dostupné z: http://www.sklady.vpraxi.cz/definice_sklad.html 
52 
 
[11] MINISTERSTVO SPRAVEDLNOSTI ČESKÉ REPUBLIKY.  
Úplný výpis z obchodního rejstříku [online]. [cit. 2013-05-15].  
Dostupné z: https://or.justice.cz/ias/ui/rejstrik-dotaz?dotaz=46578323 
[12] MLÉKÁRNA VALAŠSKÉ MEZIŘÍČÍ, S. R. O. Certifikáty [online].  
[cit. 2013-03-28]. Dostupné z: http://www.mlekarna-valmez.cz/certifikaty.php 
[13] MLÉKÁRNA VALAŠSKÉ MEZIŘÍČÍ, S. R. O. Historie a současnost [online]. 
[cit. 2013-03-28]. Dostupné z:      
http://www.mlekarna-valmez.cz/historie-a-soucasnost.php 
[14] PECHAČ, Pavel., 2005. Šíření vln v zástavbě. Praha: BEN - technická literatura. 
ISBN 80-730-0186-1. 
[15] PERNICA, Petr., 2008. Arts logistics. Praha: Oeconomica. 
ISBN 978-80-245-1412-3. 
[16] SAI GLOBAL CZECH, S. R. O. Komplexní norma BRC - Potraviny [online]. 
[cit. 2013-04-25]. Dostupné z:     
http://www.saiglobal.com/Assurance/food-safety/BRC.htm  
[17] SIXTA, Josef., 2005. Logistika: teorie a praxe. Brno: CP Books.  
ISBN 80-251-0573-3. 
[18] SUPER BUSINESS. Three-Point Estimate Approximations [online].  






Tab. č. 1: Typy regulace teploty ..................................................................................... 20 
Tab. č. 2: Úrovně služeb ................................................................................................. 20 
Tab. č. 3: Typické specifikace vysokozdvižných vozíků ............................................... 22 
Tab. č. 4: Typy pohonných hmot .................................................................................... 23 
Tab. č. 5: Představení společnosti ................................................................................... 30 
Tab. č. 6: Rozdělení směn ............................................................................................... 34 
Tab. č. 7: Druhy prací ..................................................................................................... 34 
Tab. č. 8: Manipulační zařízení ...................................................................................... 35 
Tab. č. 9: Šachovnicová tabulka skladování jednotlivých druhů výrobků ..................... 37 
Tab. č. 10: Kategorizace výrobků ................................................................................... 38 
Tab. č. 11: Inventarizace zaměstnancem ........................................................................ 40 
Tab. č. 12: Inventarizace brigádníkem ............................................................................ 40 
Tab. č. 13: Inventarizace výsledky ................................................................................. 40 
Tab. č. 14: Úspora času inventarizace po zavedení terminálů ........................................ 45 
Tab. č. 15: Mobilní terminály ......................................................................................... 46 
Tab. č. 16: Finanční vyjádření investice ......................................................................... 47 








Obr. č. 1: Komplexní systém skladovacích činností ....................................................... 14 
Obr. č. 2: Základní dělení jednotlivých druhů skladů ..................................................... 19 
Obr. č. 3: Paleta prostá .................................................................................................... 24 
Obr. č. 4: Základní formát čárového kódu EAN ............................................................. 29 
Obr. č. 5: Logo společnosti ............................................................................................. 30 
Obr. č. 6: Umístění balícího zařízení v expedičním skladu ............................................ 37 
Obr. č. 7: EPC diagram současného průběhu inventarizace ........................................... 39 
Obr. č. 8: Inventarizace (čas/počet chyb) ....................................................................... 41 
Obr. č. 9: Diagram příčin a následků .............................................................................. 41 
Obr. č. 10: EPC digram inventarizace po zavedení mobilních čtecích zařízení ............. 43 






1D - One-Dimensional – jeden rozměr v prostoru 
2D – Two Dimensions – dva rozměry v prostoru 
AFT – Articulated Forklift - Kloubový vysokozdvižný vozík  
BRC - British Retail Consortium Scheme -  
CBT – Counter Balanced Trucks – Vysokozdvižné vozíky s předsunutými vidlicemi 
EAN - European Article Number – Mezinárodní číslo obchodní položky -jednotná 
mezinárodní číselná identifikace spotřebních výrobků a obchodovatelných položek 
ERP - Enterprise Resource Planning - informační systém, který integruje a 
automatizuje velké množství procesů souvisejících s produkčními činnostmi podniku 
eGPRS - Enhanced GPRS – Rozšíření služby GPRS 
EPP – Evropský paletový pool 
FIFO – First In First Out -  první do skladu, první ze skladu  
GPRS - General Packet Radio Service – služba umožňující přenos dat a připojení 
k internetu pro uživatele mobilních zařízení 
HPT - Hand Pallet Trucks – Ruční paletové vozíky 
HSDPA - High-Speed Downlink Packet Access – protokol mobilní telefonie 
IrDA - Infrared Data Association - Bezdrátový přenos dat za pomoci infračerveného 
záření 
LAN – Local Area Network – Lokální (počítačová) síť 
LPG - Liquefied Petroleum Gas – Zkapalněný ropný plyn 
MRPT - Manual Rotator/Power Tilter – Paletové vozíky pro různě vysoký zdvih 
NAT – Narrow Aisle Trucks – Úzkouličkové vysokozdvižné vozíky 
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PET – Polyethylentereftalát – Termoplast 
PoE – Power over Ethernet – Napájení přes ethernet 
PPT - Powered Pallet Trucks – Paletový vozík s pohonem 
RT – Reach Trucks – Vysokozdvižné vozíky s výsuvnými vidlicemi  
USB – Universal Serial Bus - Univerzální sériová sběrnice 
WiFi – Wireless LAN – Bezdrátová komunikace v počítačových sítích 
WMS - Warehouse management systém – Systém řízení skladu  





I. Půdorysy skladovacích ploch 
II. Záznamový arch inventarizace 
III. Fotografie části skladovací plochy č.21 
IV. Fotografie části skladovací plochy č. 23 
V. Fotografie další části skladovací plochy č. 23 
VI. Fotografie části skladovací plochy č. 22 
VII. Zařízení Dolphin 6500 od firmy Honeywell 









































II. Záznamový arch inventarizace 
Pracovník Datum Doba trvání (min) Doba přepisu do PC (min) Počet chyb 
b 25.2 150 20 8 
b 26.2 170 24 8 
z 27.2 140 21 3 
z 28.2 140 20 1 
b 3.3 105 17 9 
z 4.3 130 22 1 
z 5.3 140 21 1 
z 7.3 150 25 8 
b 8.3 110 19 2 
b 9.3 130 20 3 
z 12.3 140 20 2 
z 13.3 150 23 3 
z 14.3 120 29 1 
z 15.3 130 19 3 
z 18.3 140 24 2 
z 19.3 150 28 3 
b 20.3 115 18 1 
b 21.3 120 21 3 
z 22.3 110 19 1 
z 25.3 150 22 3 
b 26.3 120 22 1 
z 27.3 150 21 1 
z 28.3 150 22 1 
z 29.3 160 21 2 
b…brigádník, z…zaměstnanec (stálý) 








III. Fotografie části skladovací plochy č.21 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
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V. Fotografie další části skladovací plochy č. 23 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
VI. Fotografie části skladovací plochy č. 22 
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